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ABSTRACT: . 

CHG DATE=1 999061 7 STATUS=0> The invention relates to a protective-gas 
arc 

welding method using a melting electrode for relatively highly and highly 
alloyed, corrosion resistant steels, especially nickel materials and special 
steels, in which the welding process is carried out under protective gas. 
Welding methods of this type are associated, owing to the normally present 
oxygen contents or the contents of oxygen-carrying compounds in the protective 
gases, with undesirable oxidation at the welding point. Said oxidising 
proportions, on the other hand, do contribute to effective welding. According 
to the invention, a welding process is now proposed in which a protective gas 



having a proportion of carbon dioxide or a proportion of oxygen or a proportion 
of a mixture of said gases of from 0.01 to 0.5% by volume, preferably from 0.02 
to 0.1 % by volume is used. This results in an advantageous welding outcome 
while welding proceeds surprisingly well. 
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© Schutzgas-Uchtbogen-Schweissverfahren mit speziellem Schutzgas. 



© Es handelt sich um ein Schutzgas-Lichtbogen- 
SchweiBverfahren mit abschmelzender Elektrode fiir 
ho her- und hochlegierte, korrosionsbestandige Stah- 
I , insbesondere Nickelwerkstoffe und Sonderstahle, 
wobei der SchweiBvorgang unter Schutzgas erfoigt 
Bei derartigen SchweiBverfahren treten aufgrund der 
ublicherweise vorhandenen Sauerstoffgeharte Oder 
den Gehalten an sauerstofftragenden Verbindungen 
in den Schutzgasen unerwOnschte Oxidationen an 
der SchweiBstelle auf.Diese oxidierenden Anteile tra- 
gen andererseits jedoch zu einem guten SchweiBvor- 
gang bei. ErfindungsgemSB wird nun ein SchweiB- 
vorgang vorgeschlagen, bei dem ein Schutzgas mit 
einem Kohlendioxidanteil oder ein Sauerstoffanteii 
oder ein Anteil aus einem Gemisch dieser Gase von 
0.01 bis 0.5 Voi%, vorzugsweise 0.02 bis 0.1 Vol%, 
verwendet wird. Damit wird vorteilhaftes SchweiBer- 
gebnis bei uberraschend gutem SchweiBablauf er- 
halten. 

m 
o 

Q. 
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Die Erfindung betrifft ein Schutzgas- 
Lichtbogen-Schw iBverfahren mit abschm Iz nder 
Elektrode fur hoher- und hochlegiert , korrosions- 
bestandige Stahl , insbesondere Nickelwerkstoffe 
und Sonderstahle, z.B. hochlegierte Chrom-Nickel- 
Stahle, sonderlegierte Stahle sowie auch Nickel- 
werkstoffe bei dem ein Schutzgas- Gasstrom konti- 
nui rlich benachbart zur Elektrode der SchweiBstel- 
le zugefuhrt wird, wobei das Schutzgas zu einem 
uberwiegenden Haupteil aus Argon Oder einem 
Argon-Helium- Gemisch besteht, dem niedrige An- 
teil von Kohlendioxid und/oder Sauerstoff beige- 
fugt sind. 

Schutzgase, welche die eben genannten Gas- 
komponenten, also Argon, Helium, Kohlendioxid 
und Sauerstoff, enthalten sind beispielsweise aus 
der DE-OS 34 32 087 bekannt, wobei bei diesen 
Schutzgasgemischen insbesondere sehr niedrige 
Anteile CO2 und Sauerstoff, namlich 2.5 bis 8 % 
CO2 zusammen mit 0.1 bis 0.8 % O2, vorgeschla- 
gen sind. Kohlendioxid und Sauerstoff bewirken ein 
haufig erwunschtes Oxidationspotential des Schutz- 
gases und besitzen zudem einen stabilisierenden 
Effekt auf dem Lichtbogen, der in vielen kritischen 
SchweiBsituationen aUBerst vorteilhaft, manchmal 
sogar unverzichtbar ist. 

Beim SchweiBen der eingangs genannten, kor- 
rosionsbestandigen Werkstoffe,z.B. einem 
Chrom/Nickel-Stahl mit 18% Chrom- und 10% Nik- 
kelanteil, mit derartigen Schutzgasen wird nun die 
di Korrosionbestandigkeit bewirkende Chromoxid- 
Oberflachenschicht beim und auf dem SchweiBgut 
zerstort und eine nicht korrosionsfeste Oxidschicht 
erz ugt. Diese unerwunschte Oxidschicht wurde 
oder muBte bei hoheren Qualitatsanspruchen bis- 
lang in einem nachfolgenden ProzeBschritt bei- 
spi Isweise durch Abbeizen mit einem sauren 
Beizmittel Oder durch Abstrahlen mit abrasiven 
Teilchen entfemt werden. Andrerseits war der Ver- 
zicht aul die lichtbogenstabilisierenden Gaskompo- 
nenten denkbar, welches jedoch zu einem unbefrie- 
digenden SchweiBablauf und SchweiBergebnis 
fuhrte. 

Die Aufgabenstellung der Erfindung bestand 
daher darin, das SchweiBverbinden der besagten 
korrosionsbestandigen Werkstoffe mit der 
Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBmethode so zu ge- 
stagen, daB keine unerwunschte Oxidation auftritt 
und gleichzeitig dabei ein guter SchweiBvorgang, 
insbesondere auch mit stabilem Lichtbogen, erhal- 
ten bleibt. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB im angew ndeten, sehr wesentlich aus 
Argon und/oder Helium bestehend n Schutzgas le- 
diglich ein Kohlendioxidanteil Oder ein Sauerstoff- 
anteil oder ein Anteil aus einem Gemisch dieser 
beiden Gas von 0.01 bis 0.5 Voi%, vorzugsweise 
0.02 bis 0.1 Vol%, verwendet wird. 



Uberraschender Weis wird mit einem, derart 
gering Anteile von CO2 und/oder O2 enthaltenden 
Schutzgas beim SchweiB n der erfindungsgemaB 
relevanten Werkstoff noch ein guter SchweiBab- 

5 lauf mit stabilem Lichtbogen erhalten. Daruber hin- 
aus ergibt sich durch die geringen Anteile des 
Sauerstofftragers CO2 oder des Sauerstoffs selbst 
keine wie eingangs beschriebene Oxidschichtbil- 
dung und es kann der bislang erforderliche Nachar- 

70 beitungsschritt zur Wiederherstellung der Korro- 
sionsfestigkeit in der Regel entfallen. In jedem Fall 
tritt jedoch eine erheblich verminderte Oxidschicht- 
bildung auf, die die Nachbearbeitung wesentlich 
vereinfacht. 

75 Besonders vorteilhaft sind im weiteren Schutz- 

gasgemische mit besagten CO2 bzw. 02-Anteilen 
und mit einem Argonanteil von 99.09 bis 10 Vol%, 
vorzugsweise 50 bis 14.09 Vol%, zusammen mit 
einem dem Rest zu 100% entsprechenden Helium- 

20 anteil. 

Eine einfache und probelemlose Schutzgasver- 
sorgung ergibt sich, wenn das Schutzgas als Fer- 
tiggemisch geliefert und bereitgestellt wird. 

Eine andere Variante der Erfindung, die bei 

25 variierenden Betriebsbedingungen oder dem 
Wunsch nach unterschiedlichen Einstellmoglichkei- 
ten besonders vorteilhaft ist, ergibt sich, wenn das 
Schutzgas an Ort und Stelle des Einsatzes aus 
zwei oder mehr Ausgangsgasen oder 

30 gasmischungen gemischt wird. 

Erne besonders vorteiihafte AusfOhrung der Er- 
findung wird ferner dann erhalten, wenn durch ge- 
eignete Schutzgaszuleitung, z.B. durch eine spe- 
zielle Schutzgasduse oder eine eigene Schutzgas- 

35 leitung, die Schutzgasabdeckung der SchweiBnaht 
nach dem SchweiBen und wahrend der AbkQhlung 
derselben bis zur kritischen Temperatur aufrechter- 
hatten wird. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Ver- 

40 fahren anhand eines Beispiels naher erlautert: 

Es sind Nickel/Molybdan-Stahlteile mit 40 mm 
Starke zu verschweiBen. Hierzu wird mit Vorteil das 
MAG-(Metall-Aktivgas-)SchweiBverfahren mit Licht- 
bogen zwischen abschmelzender, artgleicher Elek- 

45 trode und WerkstUck im Impulsbetrieb angewandt. 
ErfindungsgemaB sind dabei insbesondere Schutz- 
gasmischungen in Zusammensetzungen 

von Ar:40-20% / He 60-80% / CO2 0.03-0.08% 
oder Zusammensetzungen 

50 von Ar:40-20% / He:60-80% / 02:0.02-0.05% 

besonders vorteilhaft. 

Mit einem Drahtvorschub von ca. 4.5 m/min, 
einer Impulsfrequenz 106 Hz, einer Pulsspannung 
von 34.5 V und einer Pulszeit von 2.0 ms wird ein 

55 guter SchweiBablauf mit stabilem Lichtbogen und 
geringer Spritzerbildung erhalten, der zu einer sau- 
ber n SchweiBnaht fiihrt, di aufgrund des nur mi- 
nimal vorhandenen Sauerstoffs nur eine geringfugi- 
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ge Oxidation und eine hohe Korrosionsbestandig- 
keit aufweist 

Das erfindungsg maBe V rfahren ist dabei 
nicht auf diese spezi Hen V rfahr nsparameter be- 
schrankt, sondem ist im allgemeinen beim MAG- 
Schweifien der oben benannten Werkstoffgruppen 
und sogar bei LichtbogenschweiBmethoden mrt 
nicht abschmelzender Elektrode mit denselben 
Werkstoffen mit Vorteilen verbunden. 

Es ergibt sich also mit dem erfindungsgemS- 
B n Verfahren und zugehorigen Schutzgasen mit 
den besagten, niedrigen CO2- und/oder (VAnteilen 
in Gberraschender Weise ein gOnstig verlaufender 
SchweiBprozeB mit einem guten und vorteilhaften 
SchweiBergebnis. 

Patentanspriiche 

1. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren mrt 
abschmelzender Elektrode fur ho her- und 
hochlegierte, konrosionsbestandige Stahle, ins- 
besondere Nickelwerkstoffe und Sonderstahle, 
bei dem ein Schutzgas-Gasstrom kontinuieriich 
benachbart zur Elektrode der SchweiBstelle zu- 
gefuhrt wird, 

wobei das Schutzgas zu einem uberwiegenden 
Haupteil aus Argon oder einem Argon-Helium- 
Gemisch besteht, dem niedrige Anteile von 
Kohlendioxid und/oder Sauerstoff beigefugt 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, dafi ein Kohlendio- 

xidanteil oder ein Sauerstoffanteil 

oder ein Anteil aus einem Gemisch dieser 

Gase von 0.01 bis 0.5 Vol%, vorzugsweise 

0.02 bis 0.1 Vol%, im Schutzgas verwendet 

wird. 



5. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
einem der AnsprOch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichn t, daB durch geeign t Schutz- 
gaszuleitung, z.B. durch eine spezi lie Schutz- 
5 gasdOse oder eine eigene Schutzgasleitung, 

die Schutzgasabdeckung der SchweiBnaht 
nach dem SchweiBvorgang wahrend ihrer Ab- 
kuhlung bis zur kritischen Temperatur aufrech- 
terhalten wird. 
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2. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 

ein entsprechend Q2- und/oder CO2- haltiges 40 
Schutzgas mit einem Argonanteil von 99.09 bis 
10 Vol%, vorzugsweise 50 bis 14.09 Vol%, 
zusammen mit einem dem Rest zu 100% ent- 
sprechenden Heliumanteil verwendet wird. 

45 

3. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dafi das Schutzgas als Fertig- 
gemisch geliefert und bereitgestellt wird. 

50 

4. Schutzgas-Lichtbogen-SchweiBverfahren nach 
einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dafi das Schutzgas an Ort und 
Stelle d s Einsatzes aus zw i oder mehr Aus- 
gangsgasen oder Ausgangsgasmischungen 55 
gemischt wird. 
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